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PLACE 25K1A NO. OF ENCLS. 2 (28 photo=
25X1C
OF INFO SUPPLEMENT TO  25X1X

ACQUIRED

1, Attached is a photostated copy of plans for the construction of a faotory
to produce three types of highepressure steam boilers for ships, Thesse
plans end designs were prepared by various German engincers at the request
of the Soviet Military Administration in K8penick, in 1948,

2¢ The Soviet order was handled by the German engineers, Diple Inge Kuck and
Ing, Sllsskow, under the title Sohiffsbauwerk K8penick, Kuok was the designer
of the boilers. The order for the production plans was given to FKurt Hegner,
Engineer Office, Berlin KW 87, Flotowstrasse 3+ Hegner had been technieal
director of the Indwig LBwe firm, Werkseugmaschinen, Berlin-Moabit, until
the end of the wear,

3. Attached also is a desoription of the teahnical spe oifications of the boilers
and the plamed production rate.

4. This report is sent to you for retention with. the request that the information
be made available to the Navy, .
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B. Vorplanung jer Lr .amer.

Jahres;roluksion Tiio Stuok

Aniieferungs nitand: s tuck

warksboff: Mo Stg.
1. Arbeitagang: Jrehen der Fianschesite
2e Asbaitsgang: Abutechan dar Xrimmserseite auf Liage
3, Arbeit.zangs Bohren Jer 12 Flansohldcher 28

Methoje 1 fur Arbeitugang 1 us. 2 =~ drehen euf Horis. Behrwezk,

Zur Erledigung des Arbeituganges 1 u. 2 wird das WerkstUsk in
eine Aufspannvorrichtung auf einem Horizontal-Bohrwezrk sufye-
ypannt. Dle Aufspannvorrichtung ist um 90° schwenkbar, sodad
man in einey Aufsparnung beide Bnden des Kriimmers bdesrbdeitsa
kamm. Dile 3reharbeit wird mit dem fliegenien Suyport des Bohr-
workes ausgefithrt, und zwar auf der Flan.chueite in verschleie-
nen Arbeltsstufen. idann wird die Vorrichtung geschweakt uni
41le Kriimmerseite autgestochen.,

Jie Arveit kana sowohl mit Sonnellstahl als sauch mit Hartoetall
aus ge fithrt werden (Skizze 15-02). Indaxbaizen

r‘L Avfscan vorrichiung
] - ‘ b Drahpurat
— — e - 4 4 - -~ N
—_ —
7 5 K |\ 90° &cowa-ttore
/ ) Werkstdck -
/ f\ Autnahme
‘-—.-4\

B.nr.ﬁp/'n_-yel'/ \\ Fliegender Sugpsrt

Die Berechaung der Stuokzelt ist hier nicht durchgefilhrt, de
das Horizoatal-Bohrwerk als unzweokmifSig angesehen wird. Jie
Benutzung von Hartmetallwerkseugsn bei dem fliegenden Suppors
erschaint nioht starr genug, so da3d es lelcht au Werkaseuge
Brichen kommt.

-~ et 19wl
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Nethole ¢ fur Arbeit. eng 1l u, : = Jyshea saf .readani.

Jas Werkaticx wird in eine VJerriohtung wifgero-imn, ke -evevPari
w902 semmenkbar -iss,

Jie Yorriontung wiri auf einer Planschelbe von 700 ¢ sufges;a~nt,
dis zugehdrigs "rehbank hat eine 3pitzsenhihe woa 320 mm,

Jas Drehen erfol,t mit sSohnellstahl oder Hartasetall, uni saar in

verschisdenen Arbeitsutufen unter der 3emutzung eines Vielatahi-
ha'%ers (3kizze 15-03). '

Arbedsgang 1

Pions.ha be Srehveaerantsg

_—

| 2
/
=~

- Stilokzeit-Barschnung.

unter Verwerdung vwon Schnellstanl: th L] 5 ain.
n™ 27
tv - 15 -

t.t = 1lo02 min,
Zahl der erforderliochen “agessohichten: Tlco » loz 2,5
: 300 .« s00

Aendtigt werden: 3 Orehbinke zu 3 k¥ und 320 mm Spitzenhohe,

unter Verweniung von lartmetall 3 21 th = 14 xnin.

n

"
» o

v © o "

tat = 45 min.

Zahl der derforderlichen vugesschiohten: 7l2o . 4, 1
- 990 e JULO ’

Bendtigt wird: 1 Drehbank amit 18 kW und ,L0 ms uplizenhihe.
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Das Werksifiok wniri iann 1ia eins Xopfireldank elngespa .nt.

Die Lufnstime ies .erkst.akes gescrisht in ler waden sBizsier-:.
Orehvorriohtung. . '

Das Drehisn erfolgt wahlweise ait Schneilstahl over =i i Harvaetail
(Bkisse 15-04). -

‘Arbeitsgong 2
Plonr .} a1be
] B
F Orencocrtrtong v
i) -
- . L«“ b
Stlickzeit-Berechnung,
unter Benutzrung von Cochnellstahl: th = 19 =in.
tn = 15 "
'Gv = 5 "
tot = }7 ain,
unter Benutzang von Hartaetall 8 2: b = 5 min,
Tt = D T
tv = -
Yol = 14 di‘n.
N

oY
i
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Mothoie 3 Itir ATDeit 4shg i1 u. 2 =
2xshen a4t einer Terusvell- rehzark.

o838 werksilox wiry wisderum ir eirer iufsps-nvorrientun, sufge=
noamen, J4i¢ ux 30° sonmenkber let, 3azit tar in eloer Aulsja. nag
beslje Arveituginge ausfuhre: kanne ' ;

Der Tisoh der Karusse.l- rekbanx hat einen Jurchmesser von 150 =am,
Belde Arbeltsg:inge kdnnen sowohi mis Cannailetahl als auch alt
Hartmetall susge fihrt werden (Skiszze 15-0%).

Eqamsioutioge T T
s [ U -4
~
"L Sshwenpiatle
tf
'l ! Sehmankbazes
D
i
fl t . naexbazen
iy
g o
11
L v
s ré ./' !

TN Tiseh der Karusse.orehbank

Die Karussell-Jrehbank ist fur das :Jroiien ;iase;' KrUamper die go-
eignete Masohine. dus Elnbringon d®s verk.tickes von oben in ate
Vorrichtung 18t einfuches unter Zuhilfenashme eines Zlektrozuges
vorgunehman, Jder an der Laufkatze hingt. uer beson.ere Vorteil
dar Kerussell- renbank lieyt darin. Jdai 1is Bearveitung der

- Flansohseits gieiohzeitig sowokl durch den Vertikal-3u,port mit

wevolverkopfl aa Luerbalken al: auh durch den Seitensupport erx-
folgen kann., DJas Bearbeiten der Krilmmer.eite gesciieht nuagh
Sohwenkung um 90° iduroch den 3Seit ensupport.

Als Masghine wird empfohlen: Bauart N 1 1 a 8 B 85,

Jrehzahlsnreihe 3; 24,5 X%
(ﬁieh. Blld 15‘06;.

Stilgkzeit-Borachnung,

unter Henutzung von Schnellataghl: ty = 62 min.
LI 25 *
Syt B
L8L = Lo2 =in.

Zahl der éwforlerlichen Tagesschiohten: 7120 o l02
80 . 300 * <»3
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3ahl dex erforderliohen Tagesschichten:

Ben¥tigh wird: 1 Karussell-Jrehbank mit 24 K.

Dis Arboitaseiten gelten flir belde Arheitagings susszmsn.

Methede ] fur Arbeitszang 3 - Bohren puf iadislbohrms-ohine.

Die 12 Lboher 32 £ werien auf siner Hadielbohrmasohine mid
Schnellstahlbohrern 32 ¢ gebohrt. Das werkstiok wird in eine Vor=
riohunyg aufgespannt. Aul dem serkstiok iut eine Bohxplattis seén~
trisrt, die glelchzeitig auf dexr Vorriohtung susgerichtet wird.
oie Aufspannvorriaghtung 1t feet auf dem Bohrtisoh der Masochine .
sufgespannt. Die Lboher werden hintereinander iaqurah gebohrt, |
das dﬁ‘/ Iu:floger dar Bohrmauchine durch die Bohrbuchue ider Bohre
platte gotu.hrt wird. (Skieze 15-06)

Barvpiatte

Spannexxenter

Avf-ahma varn‘cnfanf f

|
Bohrtiseh

) 4
SN :
Diese iMethode erscheint deshalb nioht sweekmildig, weil dle Bew
disnung der Ralialbohrmaschins iocch unnbtig viel Hanigriffe er-
fordert, meil ferner eine ganse Ansahl von Spinlelirehzahlen un=
benut st bleiben, —&8 wird ja nur eime einsigeé bensdtigt- undi end~

rluh erscheint das vertikale Rinlegen ven Bohrplatte uni Krilcmer

in die Vorriohtung dooh sobwierig.
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Banrtiseh

M‘ph’g? B s

3L h

© Jme amm.m wiri - shnlich wie del Methede 1 = mt 3omxuuu-»
' sohzer 32 f suf elner Aufspannvorrichtung sufgencmmma. I iéee " T

Aufepannvorriohtung ist jedooh muf eimsr Tlatte aufmeatiert, ate
als Teilvorrichtung awsgetildet ist. Die Bohrvorriohtung ist se®

 g#gen 4ie Spindel ausgeriohtet, 4sd der gewinichte Durchmeeser
49r Lopohkreise gew .hrleistet ist., 'ie Licher werien hinterein=-

nﬁﬁr gebohrs, und swer 8o, das dle Tellung jurch :rehen ier
tﬂtpamvon’m}tw von Hani erfolgs (Sh,z- 15-07).

8os-plofte

Afnahmae vormichitong

p Teilvorricntung

AN

N

ool
TR T 7T T

Sttlokzeit=Berachnung:  the 8,5 ain,
L : 15 .
»
t' - 4
) tot = 2795 li.n.
Zahl der aerforderlichen Teesschiohtens 5
o s S = o1

Erforierlion is4: 1 Sdulen-Bohrmesohine 4,4 XW

Methode 3 fix Arbeitsgang 3 -

Bohzen auf einex Auf -BoMmamhinammgémmn
Jae werkstiuok wiri in horisontaler Lage auf 1ie Aufepannvorricb-
tung sufgespannt. Die Aufupannvorricntung ist befestigt aut
einer irehbaren Aufnahme, die 12 mal indizliert werden kann,

'
i

whoate ,J.:?

z
e

N3
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' hhl der srtordoruobn 'Iasosscniahtem

L

';.iinstigt wirtl: 1 Aubau-ﬁp;htmucmn.,mg“,g,z kl;' o
; B C f

- Kix dis endgiiltige Planung wira vor.ssehen die Methods 3 unter
' Verwendung einer Aufbau-Bohrmasc hins ABM 45. Jhn Aufhau=Bohr.
e maschbine Varwendet die bereits muoh bel anderen A:niugln@o :n-
. .;onilh Bohreinhnit BE 40. Sis 15t als kihnwcok;ﬂbh;o&nhiz :
o pcunctt Maschine fir diese. glelchbleibende Arbeit. .= fall d(h
alle. lhndtntigkeiten sur Bewegung les Bohrers uud sum ;.u.,oh-::
der Bohrapiniel weg, denn das schnelle Btrtnt‘uhrcn des Bohrers "

4

.}(&j;r :xs-jv{)";y

. RS x
cew s
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. ":&umn Sruckknopf su betstigen. Aueh des Einbringen in dis
Var_rlohtung ist einfach unter Zuhilfenshme e¢lnes Eiektreauges,
der an einer laufkates hingt, vorsumshsen. Jas Teilea in der

L b f o Vorrlohtuxs erfolgt von Hand, 4die Yorrichtung wiri smf Kugeln ge-
o }aprt. um Pltchenreibung su verzsiden.
" ‘ ’:‘ [
L
. Iw‘& N
s
/_;

ar %'
'#A 3
1R
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_Rahrespre juktion: 3560 3%uek

flnllufcrnnantuatandn Rohre und Krilmmer werien in ¢iner
Yorriohtung ges.iweidt
sun Zwecks der Bearde itung angeliefert.

Die durahzsaftihrenie Bearbeitung besteht aus dea Bonren, ienxen,
Gewinde uni Rillen schneiden in den vielen, auf beisen Selten der
Vorlage betindlichen Ldchern. Iie Bsarbeltungsfolge ia%:

ls Arbeitsgang: Alle Ldcher auf der Yeruchludeelte bohren uww.
1. Arbeitsetufe: Vorbohren auf 2o # m.3ohnellstahl-Bohrern
2. Arosisastufe: Aufbohren auf 30,3 @ a.Spiraisenker
3. Arbaitsatufe: Aufuenken auf 46 mn f.einen Zapfengenker

4. Arboltsstufe: Gewinde schneiden R 1% in die vorgebohxten
Locher mit im sonnelidkopf einges 3annten

Gewindebohrer :
2. Arbeitsgang: Locher auf der Rohrueits boh:en, seanken usw.
1. Arbeitsstufe: Vorbohren auf 20 § mit einem Sohnellatahl -
Spiralbohrer !

2. Arbeitostufe: Aufbohren auf 26 mm m.einem Spiralsenker 28

3« Arveitsstufe. Inners, kegelige Aussenkung herutellen mit
"upezialwerkzeug

4. Arbeitsetufe: Relben auf 26 mm + g,2 m.Xaechinenreibahle

5. Arbeitestufe: Je 2 Rillen einsohneiden mit einem Sonder~
: aerkzeug

Mathode 1 filr Arbeitsgang 1 u. 2 -
fadial-Bohrmasohine,
2 Radialbohrmaschinen werden in den Abetand ven ﬂ-i—-ﬁj- sufge~
stellt. Das Werkatilok wird in einer Spannvorrichtung aufgenonmen
und Uber die Spannverriohtung eine Bohrschablone gempannt. DJie
Spannvorriohtung ist ouf einer Grundplatte befestigs, ile beide
Johrmasc hinen miteinsnder starr verbindet. .ie Spannvorrioutung
selbet ist auf der Grundplatte verschiebbar angeordnet. .isse
Verschiebung ist erforderlich, da 4ie Ausleger der Haiislbohrmg-
sdhine night den gunsen Bereioh der su bohrenden LScher umfevsen.
Jedes einzelne Looh wird in den bsachriebenen 4 resp. 5 Arbeits=
stufen durcl Werkseugwechsel nacheinander fertiggeastells. Die
workieuge werden in Sohnellwechselfuttern eingespannt undi haben

R O

"g,

ey
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tuﬂ Tuecks dor Merm ihrar z.mo e
Jte SBpa.ovorr! ..t:tut.. i1a® s_sae-lem ua 180° uum, cM h LT

ner Aufs)unnurg boiile Seiten der Voria s 7etond® merdes sinnens Jue

Oevinioncrzeilen srfolgt mi‘tels 36““.!:11’.‘*.':5:5035&!'1“"* 4= ol

m anlercn aerksticisn Lercits sk Cech easswsnded Bybewgersnlild a8,

Dna We kebtios #ird 21t Slsrtrnsur w1 ein r iaualcatee i A= dpante

vorrichtung singelagt, TER e

Jede Eohrm: sciine wird vun :inem Arpeilter bedient {mum}- T
2 Yodialbohemasehnes T

ye W J
4 R
7N o1 = Pl ==iiag= ft"' —
4 - BERRR bR ¥ i S —:'—_a.'\%
[ T "\ arloge
/ L T 7J i
Grundplaite oA
Stdckzeit-ﬁe-'oc, nunzi : , ¥y, » B
| o B fn'
i' - &8
L Bob mi- -

Fir die Jahresproduxtion verden @ebrauchis
‘ %560 o 526 w1 Bol 3: -'n.

Bei einer Ta;esschicht von 16 8td,ergid% das 1 274 Tae,
Brforderlicn #inds 1376 ;3 300 = 6,3 Bohretdnde zu - 1ials,

ss werden alsod im ganren gebrauch®s
14 Nadlal-Bohrmsascrninen 2z2u 3,5 k¥ Antriebskrafe,

o G, T

A

Methode 2 fUr Arbsitegang 1 u, < -
Bohren auf Stsnder-Bohrmasc hine,

B ‘verden in dem gleichen Abstaznd wie bei Methode 1 zwei Seindere
Bohrmaschinsn in der Entfernung von 3% , 65 1 2 aulmwavelly, -
Das Wwe.kastlick ist in der vleichen Weise wie Bai Kethode ] auf

3_site 1.1
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®inex 1n ler Linge veruchisdbares éjenaverrishveny Sargnaganat .
Dis Spaanvorriehtung wiri bei Jeder Wer.chiebung ic der Lings-
riditang ln der Jrundplatte verrisgeit. Far 3as 3ohrea 3er 2.
Loohreihe wird die ganse Spernverrichtung soch noeh as 37 un
quer verschoden in einer zweiten Pihrungibahn, uie senkrecht »usr
exsten angeorinst ist., ' .
Jedes Looh wird in den 4 res;.. 5 Arbeitsaiufen sinze.n hinter-
einander fertig gedbohrt. _ie “8rkssugs werden wie bei .ethode 1
im Lohnellweohselfutter singespannt. AuPeriex i:t iie S PAANYOL=
richtung ua 180° sohwenkbar, es ktnnen elso in einer Aufupasnung
beide Loshreihen gebohrt werien. Das Gewindeschrel .ien ceschieht
wisderunm mit Gewindeschneideinrichtungen, die in den Xonus ser
" Bohrspinsel gesteckt werden (5kxizze 15-10).

Slinderbohrmoasciina: :

mm

- qiL wm f80° saswens bory

—+CH DR / Aufamannve-riht -
:_ =t fnm:hq .::su»» 5

. - ML '_j' —:——_.‘__jl.f“' %
iv«.m ‘

!
| LN B N

‘v
-

Ouer vorstetiung
dler Aufspannvocrichtung
*—-
:
HEY
F o

Jrundplatie

Die Stuoksait-Berechnung ergibt keine wesentlioh neuen lount'q.;'

Es werien ungefihr ebenso viele Stdnder-Bohrmaschinen bendtige

wie bel der daethode 1 Radial-sohrmschingé. Jle lebenseit |ll.1:$e .
vielleicht Jaduroh etwas geringer ausfallen, weil das _uchsn
des Loohes in der .ohablone wegfillt. ) '

&1

- S 3]

Methode 3 flir Arbeitageng 1 u. 2 -
n aaagereoht -Bohrwerken,
Das ®erkstiuok wird in einer spannvorriohtung futilpannt. 3%1.9 o .
8itet auf einem Verychiebbaren Schlitten, der in einem Bett go~
finrt ist. oser Lohlitten wird durch eine Spindel Uber ein Ge-
trieds miitels eines Motors in der Lungsriohtung Sum Zweoke les
Teilens von Looh zu Loch baweyt. oo .
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Ble Bohrarbeit wird iurobgefuhrt ®x 2 einenser gegesSder ilegonie
"atgereehs -Bohrwerke; jedes besteht sus ¢ imes Ssumier sit dohe-
sehlit¥en. OJie Stinder sind s etner seneidamen Srundpiatie
htuim. J8. Werkituok wirld alsc in ileser Bolrwerxen von ~OtR=
entfernung su lLochentfernung vervelgefihrt. ses gsesehient 4dsiureh,
dal naoh Fertigatelluang sweter sobu.rﬂboruc;,onur donrangen mit

den notweniigen verxseugwechsel ier Movor f.r ile Bewegus, lee
Sshlitiens 4uroh efnen .ohiits singescnaltel wiri. Jer .on.itten
lauft denn mit dem Werkstuok an den niachster Lochabetani, dis ein
Endschalter ihn stillsetss.In sinem Jurobgang ist aiso eine Looh-
roihe mit 4 resp. 5 Arbeltsstufen fertiguestellt. _unach weTi 8N
die BSpindelpim Bohrwerk um den senkreohten lLoochabstand von 37 mm
vortiksl verstellt uni Jile .ohlitten um die haldbe Loohteilung
verschoben. Die Werkzeuge sitzen in Schnellwechselfuttern. !
Jedes Bohrwsrk mu3 durch einen Arbeiter bedient werden (8kisse
15-11).

boags-echt Buh-we-k
| N

Fohrangsbstt ‘ } AvfsnanccesiMberg
. 7 Mater ~-* Setrishe
) vor.a . "

, H [T NG ey

- ~ | ~

Schiitten Fir udnyibawsgng

Wuageracht Goncwark
Grundplattc

-
-Bine Stiuckxzeit-Berechnung ist nicht durchgefihrt . .
Ba 18t offensiochtlioh, daw diese Methode gegsniiber der besseren
Methode 4 keinen Vorteil sufweist,

GLginy it 15013

R
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" "Methole 4 fir Arveitsgaag l w. 7 =

Behren 3lt 4 Aufvau-Bohtaesehine AMM 4g.

Anstelle der _chmeren uni komplisierten Taagereeht-
werdern iin bereits mshriach erwhhnten Aufdew-Bohva
den Bohreinheiten BR 40 nrunmt.\ Kz werica .
Bohreinheiten angeorines, und swar aut jsder loitg 2
Abetand von 34 . 65 : 2 ma. isse Bohrelnheiten of
Sohlitten, und swar ist suf jeder Seits Aas Bokrastandes sia
gher iohlitten angebracht. In iha sind die Dehreinbedts
dem oben mngegebenen Abstand sufsontiers. o
Ee werden nun dis 4 Bohreinheiten glslahseitis magssetss, W
Swar wirl suerst in allen LYchern aas Yorbohren mit 20 ms Delare S
erledigt. Naoch jedem Jurohgsng der 4 paarweliss fnﬁixi‘ﬂun
den werkssuge werden dle beiden .ohlitten wa elaen Loche
welter geateusrt. oiess 3ohaltbewegung wira d\u'ei'ot.p; wtm
betitigt, der den Motor zur Bewegung der 3pindel ,1n'iixkné¢ .
bringt. HKachdem der Motor dureh Enisohal tey abgeschaliet Ml ,
wird der Hohlitten von Hand varriegelt wad duroh Betstigen eloes
welitersn druokknopfes wird derx n.ohsts Axbeltesgang lutgut;gch
auwe getihrts Zur Puhrung der Terxzeuge sitzt vor der Behrmaanchine
auf dem Schlitten sine wegklappbare Behrschablone. ,
wenn eine Loohreihe auf jeder saite uiﬁknhrt ist, wird das
Verkzeug gewschselt und die 2. Arbeitsstufe wird dann erledigs.
Naoh 5-mnal igem Hin- und Hergang der Bohrschlitten ist alse suf
Jeder Seite eine Reihs fertig. Um nun day Werketiok in dte Situ-
ation gu bringen, die notweniig ist, um die beiden Anderpn ma
U bohren, wird ate Vorrichtung mwohanisch veon Band ﬁbu‘quo .
$ohneokenibersetzung um 37 mm gehoben. Gleighulfi" wexden 4ie

Sohlitten um eine halbe Loohts ilung verschoben; sis worden jetst

duroh eine 2. Reihe von Endsohsltérn geateusrt. rCas werketiok
N selbst steht also fest. Es wird in einsr Sngaiorricﬁt?ﬁj be-

Testigt, die zwisohen den Bohrstinden auf lingnlbsrntongg!knlv

montiert ist (Skizse 15-12), : -

391t 1514

T
"y i
P R ul =
ik PR
w b

o

AApproved’ For Release 2001/12/05 : CIA-RDP83-00415R00610004000

- SN P



- - xS

\ Approved For Release 2001/12/05 cm“RﬁiS&B“bomsRoosm

S

25X1A
Skiszss 15-12,
Servenes BL0
Sreven AR Ly erager
Yarsciwdsprola! !
Far Ldngstirenspart \ \ / :
e .
— 3
Afmannrarrichlmg vrings
i 7. == —_ =
i 1
!
Stlockgel t-Bersahnung:
!
-t
%, = 130 mim.
tn - 118 mim.
%, - 37 min,
% Mir die Jahresproduktion werdes gebrauchs: o
%560 , 285 = 161&509:1:. .

“»

~'Bei eiher Tagesschich® von 16 Bﬁn&en ergib® das 1057 Tsge. 1}

 Brforderlich siod 1057 . 300 =.3,5- » A4 Bohrstande s EC
= fiur 4 Semmu 4.‘ =16 Bohroinhtim ’
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Hetnode § fir Arbeitsgang 1 a, 2

mmﬂi—hﬂ&mw .

Jiese Mothole ist in Arbeitsverfahren iie cloiche we Lethoie 4, ;
iedoch sind anstatt auf jeder Seite 2 derea jo 3 AufrewBodrymp-
&chinen in Ansriff gebracht. Auf jeler Geite dies stenien sing
3 Arvelter erforderlich (Skizse 15-1:).
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Stlickzei t-Berechnungs

th = 71 wmin.,
¥, = 88 -~
: o 8, = o4 -
Fir die Jahresproduktion werdenvgebrnucht: o
3560 . 183 = " 652 0VO min. , , ’
Bei einer Tagesschicht von 16 Ssunden ergibt das 630 r;,,
Erfordurlich sind 630 ; 300 = 2,3 = 3 Bohrgtande

(2]

" fir 3 Bohrsténde 3 . 6 = 18 Bonreinheisen.

Beite 15-16
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Swsazeenfessung

m-’-._---—-—--...

e Methoie £ sier 5 TOrge-
e 183 der Werkzeugwechsei suf
. 488 ge¥ingste Naé beschrinkt iat. Perner fallen alle Heng-
e fitl!ilﬁ‘ml Bur Ingangeetsung uni Ausiohaltung ies Bonr-
 '~' ’ ﬂmuﬁ. Br8s Doe Bohreinneit ardsitet amtomstiueh, jie
-~ Aufgede der AYbelter Besohrinkt siop darauf, iie verschiede-
i nen D}‘thlaibht. su betitigen uni 4 Verriegelung 1er Bohre
ﬂuhut om0l der Lungsverichisbung von Kand 1urehsufinhren,

~JeTRET 188 ameh Brledigung siner Bohrreihe ein einnaliger

‘) IV f‘“ﬁrmmﬁn}uol Jo Arbeitsstufs vorsunshmen.
S U et dor Me$nede 4 wird mehr Platgz bendiigt als bei Verwendung
A - dor Metuvae 3,

Im Ubrigen deoken sieh diage Untersuchungen gensw mit densn,
y o 418 in noah awefUhriioherer weie fur die Bohrarbeit fur iie

Ober¥roneml gemacht worden sind.

+- Bine Daretellung des Bohrstandes iat in Zelchnung 15-01 ge-

. _ Soite 15-17
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Aufbau -Bohrmaschine BM40 ns 3 ; 825; 850 (var, min.
N 3 ku’l
aufgeserzt auf enem JSehlitten, der Quf einem Fukrungsbers glerter,
2. Fahrungsbets Sur Aufbau-Borrmastiing mis erngebaurer Joinde/ Jir den Léngsvorschue Jor

chiitten. Antriet dar Spindel durch dan Motor G ber Gerrisse . Eirscholten durch Druckinonf.
Ausschalten 18/b14641g durch Enatschaliter.

Hendrad fir Fclﬂthfellung des [dngeverrch. ber

Verrieqelungsbolzen fér aia Bam-.t/o//ung.

Jtend der Arbeitar, )

Untersate m.t einocbauter Hihlwasserpumps .

Srundplatte ~it ¢ Ichwenkbaren Jponnkiokan Vo uma Swisehvnstiicken IV wwn ctark V& "
jer die Fasrhiemmang Jar SR rorrichbung oup aer Grunapiatte. Menarea P, Jor e . MTK )
Ronenversre/iung 3er pann rrmilnlung wber einen Sehreckentriah nd Mbge/ricercaore

Ouf J Gewiruns 0 rabis. > riArun gesoulelh Td sicherin doie wvaagerechre lage qer
SRANIPOr I b aar.

N® L os oG

8 Aufspannvorricat,n 7 .
Borrpletre mis Cuiweachse/boren Bohrbuchsen.
0 Etewrrorug Tregfanghes 2 fo . ;

Hesselbauwerk Bearbeiting o Worloger
Bohrstand - e
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Berlin den 17.4,.,1950

Ende 1548 wurde von der SMA Kpeniock,Wendenschloss ein Auftrag erteilt
guf Planung und Konstruktion einer Fabrikationseinriohtung fur 3 Typen
. Hoohdruck~-Schiffsdempfkessel.

. Der Auftrag wurde seitena der SMA Dienststelle unter der Beszeichnung
Schiffsbauwerk KUpevnick von den deutschen Angestellten Dipl.Ing.Kuck
und Ing.Stisskow bearbeitet.Kuck war der Konstrukteur der Kessel.

" Der Auftrag fUr Fabrikamtionsplanung wurde dem Ing.Riiro Kurt Hegner,
Berlin NW 87,Flotowstrasse 3 erteilt.(Hegner war bis Kriegsende Tech-
‘nigcher Direktor der Fa.Iludwig Loewe,Werkzeugmaschinen,Berlin-Moabit.)
An Hand der zu erstellenden Unterlagen ist die Fabrikation der Keasel
mit den unten angegebenen Produktionszahlen in RuSland geplant.

Die technischen Unterlagen mussten mit russischem Text versehen werdsn
und wurden in 7facher Ausfertigung nach RuBland geachickt.Somit kann
mit Sicherheit angenom.en werden,dass die Fabrikationsanlagen in RuB-

land gebaut werden sollen.. ’

Dem Aufirag lagen folgende technischen Werte und Produktionsszahlen

sugrunde: | ?

9391:5-&125.?999929.915%3%93}3- |
i::itrmqlmruhnmg,ahnlich dem Wagnerkeasel,ausgeristet mit Uber-
zer,Wasservorwirmer und Réhrenluftwirmer,Olgefeu -
fugalbrenuer{ Saacke-Brenuer). e ort durch Zentri

Type 1 und 2 Doppelender (sweigeitig befeuert)

Type 3 Einender ( einseitig befeuert) !

Keggelleistungen: 1

gsellesatungen: |

Type 1 80 t/h (Tonuen Dgmpf pro Stunde)
Type 2 60 th oo

Type 3 45 th | n |
Dampfaruck: t | |
80 atll (kg/a:z),ﬂ'berhitzlert.npcr;tur 480° c, |
Kesselgewiohte: \

Type 1 ca 85 to y <
Type 2 ca 69 to ,
Type 3 ca 57 to. l l

L L 21 T Py LT T =TTy g

Geplante Jahresprodnktig% : S

Type 1 70 Stiick
Type 2 260 Stuck
. Type 3 230 Stiick,

|
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Als Richtlinie fir die Ausarbeitung der Febrikationsginge wurde
bekanntgegeben:
Die Ausarbeitung der ?ahrikution-@'ﬁngo betrifft nur die spanabheben
de Bearbsitung.Dafiir sind Schnittgeschwindigkeiten,Vorschibe und |
alls anderen Zerspanungsgrundlagen anzugeben.Andere Arbeiten der
Pabrikation,z.B.solche auf Grund spanloser Formung oder wirmetech-
nischer Art sind in der Aufgabe nicht enthalten,Transportprobleme

sind nur so0 weit gu lUsen,als sie mit der BefSrderung der zerspanend
su bearbeitenden Teile notwendig sind.Fs sind asuch die erforderlichen
Hebezouge mit Leist und Betriebswerten anzugeben.Specielle,den
einzelnen Werkzeugmaschinen beigeordnete Hebezeuge (Elekiroziige,
Druckluftheber) sind qurch Bild oder Zeichnung zu erldutern.Jeder '
Fabrikationsgang ist vollstiindig in seine Teiloperationen sufzuteilea.
'Die Arbeitszeiten -iq# getren.t nach Haupt-und Nebengeiten zu er-
mitteln,

FUr nomale Werkzeugngschinen ist eine fur den betreffenden Arbeits-
gmg verwendbare handelgibliche Type mit ihren kenuzeichnenden Haupt-
abmeagungen, Drehzahl-3tufungen,Kraftbedarf,Platgbedarf und Gewicht
festzuptellen.Bild oder Ubersichtszeichnung ist beizufligen.
Sonderkonstruktionen fur Magchinen oder Einrichtungen sind soweit
durchruarbeiten,dass in einer Zusmenntellungnl-xonatﬁ:tionazoiohnung
Form,Grigge und ankt;*on featgelegt wird,Diese Konstruktionszeichnun-
&en milggen moweit durchgearbeitet sein,dass aus den Zusgmmengtellungg-
geichnungen die eingelnen Teile zum Zwecke der Fertigung spiter her-
susgezeichnet werden kinnen, |
Alle im Enbrikation-gqng liegenden Kontrollen und Priifungen sind mit
ihrem Zeitbedarf und den notwendigen Finrichtungen festzulegen,
Sonder-MeSwerkzeuge und Specialpriifgerdite sind durch 7Zeichnungen dar-
nustallon.Genmigkoit-grade und zuldssige Abnutzungen sind direkt an-
gugeben oder auf das maSgebende DIN-Normenblatt zu verweisen. ;
Alle angegebenen Fabriketionseinrichtungen miigsen neuzeitliche Hoch-~
loiatungn-Konstmktionqn sein, Sonderkonstruktionen sind normgerecht
@urchezufithren, ; |
Die rabrikationninriol;tungen sind mbglichet flr eine tdgliche Arbeii s-
geit von zweimal 8 Stunden zu bemessen, P
FMir jede Aufgabe ist eine Aufgtellung sdmtlicher Betriebgmittel nach
folgenden Grundsitzen ﬁu liefern: 1

Werke eua:uohinon ( Drehr‘énko, Friemaschinen u.e.w.)nomm.Ausfihrung
n

R | 1 1

Sonderausfilhrung
S&noidw:rkuucc (Px?aq}r,Boh:-er W BeW, ) ;g:;. Ausfihrung
erausfilhrung
3pl.nneinr'5’.ohtungon ’ gom.Auamhru.ng ‘
| onderausfithrung
Hlﬁeinr:.ahtungon i ;on;.Ausﬂihnmg
onderausfiihrung
Transportmittel,

S, I
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Fur jede Aufgabe ist eine susfuhrliche Beschreibung der Anlage fur
die Bearbeitung eines jeden Teiles,beagtehend aus:

1, Ablsuf der Bearbeitung eines jeden Teiles,
2, den Sondemuchinen,

z. den Sonderwerkwe en,

4, den Sonderspan.einrichtungen,

5. den Sondertranspartmitteln

zu liefern, |
Auf Orund dieser gegebenen Richtlinien wurden fir die weiter unten

sufgefihrten Einzelteile auf Grund genauer Berechnungen verschiedens
Lu.fuhnmgnbgliohkoiton der zweclmiBigsten Arbeitsginge ermittelt
and fur die ondgultige Plamung die zweckmiBigete Methode susgewdhlt
und begriindet.Die Planung bestand sus der Aufstellung von ?abrihti-
ongpllinen fur alle ‘Eihzeltoile in welchen der Arbeit svorga.ng,unter-
teilt nach Arbeitasgang und Arbcitastufe,unter Beifiigung einer Skizu

|
|
|
|
l
|

geschildert wurde.Ferner wurden angegeben Normal-oder Sondamuchin;on,

Normal-oder Smderapapncinriohtungen ,~schneidwerkzeuge, -meSwerksz euge.
Mir jeden Lrboitsge.ng bezw.Arbeitgstufe wurde die erforderliche Zer—
spanwig angegeben unt erteilt nach Sohnittgeschwindigkeit Undrohunga-
zahl Vorsohubhin,&pantiefa,?:ahl der Spéne fur den gesamten Schnitt,
Ferner wurden fur jeden Arbeitggang bezw, Arbeitggtufe die Herstelluhgs-
geiten angegeben unte;teilt nach Hauptzeit,Nebenzeit,Grundzeit,Ver-
Justzeit,Stuckzeit,( Entsprechend den Richtlinien dea Rof;—Reichuur
schugs fir Arbeitszelt ermittlung-)

An Hand der aufgouteliten Fabrikationsginge wurden die Konatruktionp—
zeichnungen fur die Sondemaschinen und Sondereinrichtungen aufge-
stellt, Ausfihrung diefer Zeichnungen erfolgte nach DIN-Normen in
Tusche,Text in Russisch, Pagsungen (MaStoleranzen)nach ISA (Interna-

tionale Normen). |

|

Da die Planung fur dia grisgeren Hanptteile,wie Ober-und Untertrammel, .

Danpfsmler,Vorlagen fur wasservorwdrmer und Uberhitzer eine durch-
laufende Pertigungsstruse in Flieggbandfabrikation vorsah,wurden

Stelle von Norualsaschinen kieine Bohr-und Prdseinheitstypen entwickelt,

die in Gruppen zusamusngefasst auf Bohrstdnden untergebracht wurdem
und in einem errechneten Arbeits-Taktverfahren durch Druokknoyfaohal—-
tung gesteuert wurden,(Sishe hierzu Beispiel in der Anlage.) |

\

In der Planung wurden folgende Teile fuUr eine spanabhebende Bearbei-
tung vorgesehen: ‘

1. Bearboitung der Obertrannal

Jahregproduktion:

Type 1 70 Stiick pro Jahr

Type 2 260 Stuck pro Jehr

2ype 3 230 Stuck pro Jahr,
Anlieferungszustand:

Fertig gewal.t,beéiderseitig Btden eiugesogen.
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Jahregproduktion:

Type 1 70 Stuck pro Jahr
Type 2 2060 Stuck pro Janr
Type 3 230 Stuck pro Janr,

Anlieterungsiustand :
Pertig gewalzt,beiderseitig Bdeu elngezogeu,

Bearbeituug der Daupigaumier

Janregproduxtion: i
T,pe .+ /0 Stuck pro Jaar :
Type 2 260 Stuck pro Jahr
Type 3 230 Stuck pro Jahr,

Anlieferungswustand:
Nahtloses Rohr mit 2 Planschen geschweisgsat,

Bearbeitung der Vgrlagen fur Wasservorwirmer und Uberhitzer

Jahregproduktion | 3 560 Stick pro Jahr. 1

Anlieferungszustand:
Nahtloges Rohr miﬁ 2 Krimmern geschweigst,

-Ressbettung. dor Manuloohdeskel |
Jahreu,p,rod..xtion | 2 240 stiuck pro Jahr, ;

dnlieferungezust and: !
Gogonkachmiedet eil‘. $

.2352222339@.925.59?539939.- - ¢
Rohr ‘30/36 H Stundenleistung 30 Bohre + Verhdltnis vp |

2V i Juner -
Rohr 39,5/44,5 " 25 Rohre 4u/m-.vmtm,¢g,¢, i

Rohr 70/76 1 " 5 Rohre, " mm

-Bearbeitung von Finselteilen |

bkl B L TRy peayiiiy

Zl4gy

;; Gewindeatopfen fur die Vorlagen 258 000 Stiick pro Jahr
o) Kedlborren S2T% H e S0y Sedek pro Janr
d; ;;ich.ison-nichﬂungu'ine g ;j 88 g:&:ll: 5;3 g:grr
o) Ringmitter ) 2 240 Stlick pro Jahp,

o ) "
1N e

1

|
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